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© Komblnationswerkzeug 

® Das Kombinationswerkzeug hat eine Werkzeug- 
aufnahme (1), die mit einer Antriebsspindel einer 
Bearbeitungsmaschine kuppelbar ist. Das Werkzeug 
weist ferner eine Aufnahme fUr eine Klemmhalterung 
(2) auf» die mit einem Spannteil (11) in der Werk- 
zeugaufnahme (1) spannbar ist und die einen Schaft 
(10) eines Werkzeuges (5) aufnimmt. Das Werkzeug 
hat ferner einen Schneidenteil (3, 4), der an der 
Klemmhalterung (2) im Bereich ihrer Stirnseite vor- 



gesehen ist. Bei diesem Werkzeug ist der Schneid- 
enteil (3. 4) nicht am Werkzeug (5), sondern an der 
Klemmhalterung (2) vorgesehen. so dafl in die 
Klemmhalterung (2) die unterschledlichsten Werk- 
zeuge eingesetzt werden konnen. Mit dem Kombina- 
tionswerkzeug konnen somit die unterschiedlichsten 
Arbeiten an einem Werkstuck kostengunstig durch- 
gefuhrt werden. 
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Die Erfindung betrifft ein Kombinatlonswerk- 
zeug nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 . 

Bei diesem bekannten Kombinatlonswerkzeug 
wird die Werkzeugaufnahme mit der Antriebsspln- 
del einer Bearbeitungsmaschine verbunden. In die 
Werkzeugaufnahme wird die Klemmhalterung mit 
einer Spannhulse eingesetzt. die in der Werkzeug- 
aufnahme hydraulisch gespannt wird. In der Spann- 
hulse sitzt der Schaft des Werkzeuges. mit dem 
ein Werkstuck bearbeitet werden soil. Dieses 
Werkzeug ist ein Sonderwerkzeug, da es zusatzlich 
noch wenigstens einen Schneidenteil, beispielswei- 
se elne Fasplatte, aufweist. Dieses Sonderwerk- 
zeug ist nur fur eine bestimmte Bearbeitungsart 
vorgesehen. So kann das Werkzeug beispieisweise 
ein Spiralbohrer sein, mit dem im Werkstuck eine 
Bohrung angebracht wird. Mit dem fest mit diesem 
Spiralbohrer verbundenen Schneidenteil kann dann 
anschlieSend nach dem Bohrvorgang ein Fasvor- 
gang vorgenommen werden. Mufi im Werkstuck 
eine tiefere Bohrung gefertigt werden. dann kann 
dieses Sonderwerkzeug nicht verwendet werden. 
da die Bohrerlange durch den Abstand zwischen 
der Bohrerspitze lind dem Schneidenteil festgelegt 
Ist. Darum mu6 in diesem Falle ein anderes Son- 
derwerkzeug verwendet werden. bei dem die uber 
den Schneidenteil uberstehende Bohrerlange ent- 
sprechend groBer ist. Aus diesem Grunde muB 
eine Vielzahl von Sonderwerkzeugen gefertigt und 
auf Lager gehalten werden. Dies ist fur den Anwen- 
der des Kombinationswerkzeuges kostspielig. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das 
gattungsgemaBe Kombinationswerkzeug so auszu- 
bilden. daB mit ihm kostengunstig unterschiedlich- 
ste Arbeiten an einem Werkstuck durchgefuhrt wer- 
den konnen. 

Diese Aufgabe wird beim gattungsgemaBen 
Kombinationswerkzeug erfindungsgemaB mit den 
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruches 1 
gelost. 

Beim erfindungsgemaBen Kombinationswerk- 
zeug ist der Schneidenteil nicht am Werkzeug, 
sondern an der Klemmhalterung vorgesehen. Dar- 
um konnen in die Klemmhalterung die unterschied- 
lichsten Werkzeuge eingesetzt werden. je nach der 
gewunschten Bearbeitungsart. Diese Werkzeuge 
konnen die herkdmmliche Ausbildung haben. so 
daB mit dem erfindungsgemaBen Kombinations- 
werkzeug Standardwerkzeuge verwendet werden 
konnen. In die Klemmhalterung lassen sich die 
unterschiedlichsten Standardwerkzeuge, wie Spiral- 
bohrer. Gewindefraser. Bohrgewindefraser und der- 
gleichen einsetzen. Diese Werkzeuge konnen axial 
gegenuber der Klemmhalterung eingestellt werden, 
um unterschiedlich lange Bohrungen im Werkstuck 
zu fertjgen. Der Schneidenteil laBt sich an der 
Klemmhalterung einfach anbringen und bei Bedarf 
auswechseln. Es konnen die unterschiedlichsten 



Arten von Schneidenteilen verwendet werden. bei- 
spieisweise Fasplatten. Planplatten und derglei- 
chen. Der Anwender des erfindungsgemaBen Kom- 
binationswerkzeuges mufi darum fur die verschie- 
5 denen Arbeiten nur eine Klemmhalterung zur Ver- 
fugung haben. in die er je nach der gewunschten 
Bearbeitungsart das jeweillge Standardwerkzeug 
einsetzen kann. 

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich 
10 aus den weiteren Anspruchen, der Beschreibung 
und den Zeichnungen. 

Die Erfindung wird anhand einiger in den 
Zeichnungen dargestellter Ausfuhrungsbeispiele 
naher eriautert. Es zeigen 
75 Fig, 1 

in Seitenansicht ein erfindungsgemSfies Kombi- 
nationswerkzeug. 
Fig, 2 und Fig, 3 

in Darstellungen entsprechend Fig. 1 weitere 
20 Ausfuhrungsformen von erfindungsgemaBen 
Kombinationswerkzeugen, 
Fig. 4 

eine Klemmhalterung des erfindungsgemaBen 
Kombinationswerkzeuges, 
25 Fig. 5 

eine Ansicht in Richtung des Pfeiles V in Fig. 4. 
Fig. 6 und Fig. 7 

in Darstellungen entsprechend den Fig. 4 und 5 
eine zweite Ausfuhrungsform einer Klemmhalte- 
30 rung des erfindungsgemaBen Kombinations- 
werkzeuges. 
Fig. 8 

in Seitenansicht eine weitere Ausfuhrungsform 
eines erfindungsgemaBen Kombinationswerk- 
35 zeuges, 
Fig. 9 

eine Seitenansicht einer weiteren Ausfuhrungs- 
form einer Klemmhalterung eines erfindungsge- 
maBen Kombinationswerkzeuges. 

40 Das Kombinationswerkzeug gemaB Fig. 1 hat 

eine an sich bekannte Werkzeugaufnahme 1. Mit 
ihr wird das Kombinationswerkzeug mit einer Spin- 
del einer Bearbeitungsmaschine in bekannter Wei- 
se verbunden. Die Werkzeugaufnahme 1 ist mit 

45 einer Greifernut 6 versehen, so daB das Kombina- 
tionswerkzeug in bekannter Weise von einem Grei- 
fersystem der Bearbeitungsmaschine fur den 
Werkzeugwechsel erfaBt werden kann. Da die 
Werkzeugaufnahme 1 mit der Greifernut 6 bekannt 

50 ist, wird sie nicht naher eriautert. 

Die Werkzeugaufnahme 1 ist in bekannter Wei- 
se als Hydrospannbuchse ausgebildet. mit der eine 
Klemmhalterung 2 hydraulisch gespannt wird. Die 
Klemmhalterung 2 nimmt ein Werkzeug 5 auf. das 

55 bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 1 ein Spiral- 
bohrer ist. Die Klemmhalterung 2 ist im Ausfuh- 
rungsbeispiel mit einer Planplatte 3 und einer Fas- 
platte 4 versehen. Diese beiden Schneidplatten 3. 4 
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sind vorteilhaft als Wendeschneidplatten ausgebil- 
det die mit Schrauben 7. 8 losbar an der Klemm- 
halterung 2 befestigt sind. 

Die Hydrospannaufnahme 9 der Werkzeugauf- 
nahme 1 ist in bekannter Weise ausgebildet. Die t 
Hydrospannaufnahme 9 nimmt eine Spannhulse 11 
der Klemmhalterung 2 auf. In die Spannhulse 1 1 ist 
ein Einspannschaft 10 des Spiralbohrers 5 einge- 
. setzt. Die Spannhulse 11 liegt an der Innenwan- 
dung der Hydrospannaufnahme 9 der Werkzeug- /( 
aufnahme 1 an. Die Innenwandung der Hydro- 
spannaufnahme 9 Ist radial nach Innen mittels Hy- 
draulikmedfum elastisch aufweitbar. Dadurch wird 
die Spannhulse 1 1 der Klemmhalterung 2 hochge- 
nau in der Hydrospannaufnahme 9 der Werkzeug- is 
aufnabme 1 gespannt. Damit wird auch der Ein- 
spannschaft 10 des Spiralbohrers 5 hochgenau eln- 
gespannt. 

Mit dem Kombinationswerkzeug konnen an ei- 
nem Werkstiick in einem Arbeitsgang mehrere Be- 20 
arbeitungen vorgenommen werden. Mit dem axial 
uber die Klemmhalterung 2 Oberstehenden Spiral- 
bohrer 5 wird im Werkstuck zunachst eine Bohrung 
eingebracht. Anschliefiend wird mit der Fasplatte 4 
am Werkstuck im Bereich des Bohrungsrandes 25 
eine Fase angebracht. Mit der Planplatte 3 kann 
dann am WerkstOck eine Plansenkung vorgenom- 
men werden. 

Bei einer einfachsten Ausfuhrungsform des 
Kombinatlonswerkzeuges ist die Klemmhalterung 2 30 
mit nur einer einzigen Fasplatte 4 oder nur einer 
einzigen Planplatte 3 versehen. Im dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiel hat die Klemmhalterung 2 eine 
einzige Fasplatte 4 sowie zwei Planplatten 3, die 
diametral einander gegenuberliegend oder auch in 55 
jedem anderen geeigneten Winkelabstand vonein- 
ander an der Klemmhalterung 2 vorgesehen sein 
konnen. Da die Schneidplatten 3. 4 als Wendeplat- 
ten ausgebildet sind, konnen sie bei Verschleifl der 
jeweiligen in Eingriff befindlichen Schneide gedreht 4o 
werden. um eine noch ungenutzte Schneide in die 
Arbeitsposition zu bringen. 

Da die Planplatten 3 und die Fasplatte 4 an der 
Klemmhalterung 2 vorgesehen sind. konnen mit 
der Klemmhalterung 2 unterschiedlichste Werkzeu- 4S 
ge 5 verwendet werden. 

Die Werkzeuge 5 konnen in der Klemmhalte- 
rung 2 axial verstellt werden oder es lassen sich 
unterschiedlich lange Spiralbohrer 5 einsetzen, so 
daB mit dem Kombinationswerkzeug unterschied- 50 
lich lange Bohrungen im Werkstuck hergestellt 
warden konnen. Da fur das Kombinationswerkzeug 
herkommliche Spiralbohrer 5 verwendet werden 
konnen. ist die Umrustung auf unterschiedliche 
Bohriangen sehr einfach und vor alien Dingen ko- 55 
stengunstig moglich. 

Fig. 2 zeigt die Moglichkeit. in die Klemmhalte- 
rung 2 als Werkzeug 5 einen Gewindefraser einzu- 



setzen. Er wird mit seinem Einspannschaft 10 in 
die Klemmhalterung 2 eingesetzt und dort in der 
beschriebenen Weise gespannt. Es konnen unter- 
schiedlich lange Gewindefraser 5 verwendet wer- 
den. um unterschiedlich lange Gewindebohrungen 
im Werkstuck anzubringen, 

Bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 3 Ist In 
die Klemmhalterung 2 als Werkzeug 5 ein Bohrge- 
wlndefraser mit seinem Einspannschaft 10 einge- 
spannt. Der Gewindefraser 5 ist mit ringformigen. 
parallel zuelnander liegenden Schneiden 13 verse- 
hen, die keine Steigung haben. Der Bohrgewinde- 
fraser 5 hat einen Bohrteil 14 an seinem freien 
Ende, dessen Arbeitsdurchmesser groBer Ist als 
die anschlleflenden Ringschnelden 13. Der Bohrge- 
windefraser 5 ist auCerdem in bekannter Weise mit 
wendelformigen Spannuten 15 versehen. 

Beim Arbeiten mit dem Kombinationswerkzeug 
gemae Fig. 3 wird mit dem Bohrteil 14 des Bohr- 
gewlndefrasers 5 zunachst eine Bohrung im Werk- 
stiick hergestellt. Unmittelbar anschlieSend wird mit 
den Schneidenteilen 3. 4 eine Fase und eine Plan- 
senkung am Werkstuck angebracht. Da der Ar- 
beitsdurchmesser des Bohrteiles 14 grofier ist als 
der Durchmesser der Schneiden 13. kommen die 
Schneiden bei diesem Bohrvorgang nicht mit der 
Bohrungswandung in Beruhrung. Nach der Herstel- 
lung der Bohrung im WerkstUck wird das rotieren- 
de Werkzeug innerhalb der Bohrung radial versetzt 
und umlaufend bewegt, wobel die Schneiden 13- in 
der Bohrungswandung ein Gewlnde frasen. Hierbei 
wird das Kombinationswerkzeug axial um die Hohe 
der Gewindestelgung verschoben. 

Die Klemmhalterung 2 wird anhand der Fig. 4 
und 5 naher eriautert werden. Die grundsatzliche 
Ausbildung einer solchen Klemmhalterung ist be- 
kannt und wird darum im foigenden nur In ihrer 
wesentlichsten Ausbildung beschrieben. Sie hat die 
Spannhulse 11, die im Ausfuhrungsbeispiel aus 
vier Spannabschnitten 16. 17 (Fig. 4) besteht. die 
jeweils durch einen in Achsrichtung der Spannhul- 
se 11 sich erstreckenden Schlltz 18 voneinander 
getrennt sind. Die Spannabschnitte 16, 17 sind 
uber den Umfang der Spannhulse 1 1 mit vorzugs- 
weise gleichem Winkelabstand voneinander ange- 
ordnet und begrenzen eine Aufnahmeoffnung 19, 
welche den Einspannschaft 10 des jeweiligen 
Werkzeuges 5 aufnimmt. An ihrem von den 
Schneidplatten 3, 4 abgewandten Ende sind die 
Spannabschnitte 16. 17 einstuckig mitelnander ver- 
bunden. 

Am anderen Ende gehen die Spannabschnitte 
16, 17 in Im Aufiendurchmesser erweiterte Spann- 
elemente 20 bis 23 uber. die vorzugsweise gleich- 
mal3ig verteilt um die Achse der Klemmhalterung 
angeordnet und durch jeweils einen Schlitz 24 bis 
27 voneinander getrennt sind. Auch die Spannele- 
mente 20 bis 23 begrenzen die Aufnahmeoffnung 
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19 fur den Einspannschaft 10 des Werkzeuges 5. 
Die Aufnahmeoffnung 19 waist vorteilhaft uber ihre 
gesamte axiale Lange gleichen Durchmesser auf. 

Wie Fig. 5 zeigt, hat die Klemmhalterung 2 
diametral gegenuberliegend zwei Planplatten 3 so- 
wie zwei Fasplatten 4. In Umfangsrichtung der 
Klemmhalterung 2 sind die Plan- und die Fasplat- 
ten 3. 4 abwechseind angeordnet. Die Flatten ha- 
ben jeweils elnen Winkelabstand von vorzugsweise 
90 • voneinander. Die Spannelemente 20 bis 23 
haben eine der Spannhulse 11 zugewandte ebene 
Unterseite 28 (Rg. 4). mit der sie an der ebenen 
Stirnseite 29 (Fig. 1) der Werkzeugaufnahme 1 
aniiegen konnen. Dadurch ist die maximale Ein- 
stecktiefe der Klemmhalterung 2 in die Werkzeug- 
aufnahme 1 bestimmt. Infolge der Aniage nimmt 
die Werkzeugaufnahme 1 im Einsatz die Axialkrafte 
auf. 

Um die Planplatten 3 und die Fasplatten 4 an 
der Klemmhalterung 2 befestlgen zu konnen, sind 
die Spannelemente 20 bis 23 mit Aufnahmen 30 
bis 33 (Fig. 5) versehen, die zur Stirnseite der 
Klemmhalterung 2 und gegebenenfalls zum jeweili- 
gen Schlitz 24 bis 27 offen sind. Die Aufnahmen 30 
bis 33 haben ebene Anlageflachen fur die Schneid- 
platten 3, 4. Fur die Planplatten 3 sind weitere 
Anlageflachen 34 und 35 vorgesehen, an denen die 
Planplatten 3 mit einer ihrer Schneiden aniiegen. 
Die jeweiligen Anlageflachen der Aufnahmen 31 
und 33 liegen winklig zueinander. Die Spannele- 
mente 20 bis 23 sind jeweils so ausgebildet, daB 
die Schrauben 7, 8 zur Befestigung der Schneid- 
platten mit einem entsprechenden Schraubendre- 
her bequem zuganglich sind. 

Die Schneidplatten 3, 4 konnen je nach dem 
gewunschten Bearbeitungsvorgang unterschiedlich 
gestaltet sein. An der Klemmhalterung 2 kann eine 
unterschiedliche Zahl von Schneidplatten befestigt 
werden. Es ist auch mdglich. an der Klemmhalte- 
rung 2 keine Schneidplatten zu befestigen, falls mit 
dem Kombinationswerkzeug beispielsweise nur ein 
Bohrvorgang durchgefuhrt werden soil. 

Das jeweilige Werkzeug 5 wird mit seinem 
Einspannschaft 10 von der Stirnseite der Klemm- 
halterung 2 aus in die Aufnahmeoffnung 19 einge- 
setzt. Die Klemmhalterung 2 selbst kann anschlie- 
Bend Oder vorher in die Hydrospannaufnahme 9 
der Werkzeugaufnahme 1 eingesetzt werden. An- 
schlieBend wird die Klemmhalterung 2 durch Hy- 
draulikbeaufschlagung hydraulisch in der Spannauf- 
nahme 9 der Werkzeugaufnahme 1 gespannt. Die 
Spannabschnitte 16, 17 der Spannhulse 11 werden 
radial nach innen gedruckt, wodurch der Einspann- 
schaft 10 des Werkzeuges 5 festgespannt wird. 

Das Werkzeug 5 laBt sich stufenlos gegenuber 
der Klemmhalterung 2 verschieben und dann hy- 
draulisch spannen. Dadurch laGt sich in einfacher 
Weise die Lange der herzustellenden Bohrung im 



Werkstuck einstellen. 

Die Fig, 6 und 7 zeigen eine Ausfuhrungsform 
einer Klemmhalterung 2a, die lediglich drei Spann- 
abschnitte 16a, 17a und dementsprechend auch 
5 nur drei Spannelemente 20a bis 22a aufweist. Die 
Spannabschnitte 16a, 17a der Spannhulse 11a so- 
wie die Spannelemente 20a bis 22a sind wiederum 
vorzugsweise gleichmaflig uber den Umfang der 
Klemmhalterung 2a verteilt angeordnet. Die Spann- 

70 elemente 20a bis 22a sind durch die Schlitze 24a 
bis 26a voneinander getrennt. Bei dieser Ausfuh- 
rungsform sind an der Klemmhalterung 2a zwei 
Planplatten 3 und eine Fasplatte 4 befestigt. Im 
ubrigen ist die Klemmhalterung 2a gleich ausgebil- 

75 det wie bei der Ausfuhrungsform nach den Fig, 4 
und 5. Das Werkzeug 4 wird wiederum in die 
Aufnahmeoffnung 19a der Klemmhalterung einge- 
setzt. Die Klemmhalterung 2a ihrerseits wird mit 
der Spannhulse 11a in die Aufnahme 9 der Werk- 

20 zeugaufnahme 1 eingesetzt und dort in der be- 
schriebenen Weise hydraulisch gespannt. Die 
Spannabschnitte 16a. 17a und die mit ihnen ver- 
bundenen Spannelemente 20a bis 22a sind wieder- 
um als Federteile ausgebildet, die infolge der hy- 

25 draulischen Spannung in der Werkzeugaufnahme 1 
radial nach innen gedrOckt werden und dadurch 
den Einspannschaft 10 des Werkzeuges 5 ein- 
wandfrei festklemmen. 

Fig. 8 zeigt eine Ausfuhrungsform, bei der in 

30 die Werkzeugaufnahme 1 die Klemmhalterung 2b 
eingesetzt wird, deren Spannhulse lib in die Hy- 
drospannaufnahme 9 der Werkzeugaufnahme 1 
eingesetzt ist. 

Die Spannhulse lib schlieBt an einen Spann- 

35 teil 36 an, der mit seiner ebenen Unterseite 28b an 
der Stirnseite 29 der Werkzeugaufnahme 1 aniiegt. 
Der Spannteil 36 und die Spannhulse lib sind 
jeweils mit einer axialen und mittig iiegenden Boh- 
rung 37 und 38 zur Aufnahme des Werkzeuges 5 

40 versehen, das im Ausfuhrungsbeispiel ein Spiral- 
bohrer ist. Im Spannteil 36 ist wenigstens ein Fa- 
sten 39 angeordnet. Im dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel sind im Spannteil 36 zwei Fasteile 39 
diametral einander gegenuberliegend vorgesehen. 

45 Die Bohrungen 37, 38 im Spannteil 36 und in 

der Spannhulse lib haben vorteilhaft gleichen 
Durchmesser, so dafi sie in einem Arbeitsgang 
hergestellt werden konnen. 

Der Spiralbohrer 5 hat den Schaft 10 und einen 

50 daran anschliefienden Arbeitsteil 40. In ihm sind 
zwei wendelformig verlaufende Spannuten 41 und 
42 vorgesehen. die sich bis zur Bohrerspitze er- 
strecken. Zwischen den Spannuten 41. 42 verlauft 
ein entsprechend wendelformig verlaufender Steg 

55 43. 44. 

Der Spannteil 36 hat zwei etwa diametral ein- 
ander gegenuberliegende, im wesentlichen axial 
sich erstreckende Zwischenstucke 46 und 47, die 
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in Umfangsrichtung voneinander getrennt sind. Die- 
se ZwischenstGcke 46. 47 erstrecken sich uber 
einen Teil der axialen Lange des Spannteiles 36 
bis 2u dessen Stirnseite. Da die ZwischenstGcke 
46, 47 voneinander getrennt sind, werden zwischen 
ihnen Ausnehmungen gebildet. die sich von der 
Bohrung 37 bis zur auBeren Mantelflache des 
Spannteils 36 erstrecken. Durch diese Ausnehmun- 
gen kann wahrend des Bohrvorganges das Bohr- 
material, das uber die Spannuten 41, 42 nach 
hinten gefordert wird, seitlich austreten. 

Im Spannteil 36 sind die belden Fasteile 39 
angeordnet, die in Aufnahmen 48 und 49 des 
Spannteiles 36 gelagert sind. Die Achsen der dia- 
metral einander gegenuberliegenden Aufnahmen 
48, 49 konvergieren in Richtung auf die Stirnseite 
des Spannteils 36. Die Aufnahmen 48, 49 durchset- 
zen die ZwischenstGcke 46. 47 und munden teil- 
weise in deren Stirnseiten. Auf einer Seite werden 
die Aufnahmen 48. 49 durch Klemmschenkel be- 
grenzt. die durch Klemmschrauben 50, 51 gegen 
die ZwischenstGcke 46. 47 geklemmt werden. Die 
Aufnahmen 48, 49 sind In den Zwischenstucken 
46, 47 so vorgesehen, dafl die Fasteile 39 geringfG- 
gig aus dlesen Aufnahmen in Richtung auf die 
Klemmschenkel ragen. Beim Anzlehen der Klemm- 
schrauben 50, 51 legen sich die Klemmschenkel 
dadurch fest gegen die Fasteile 39, die dadurch 
sicher in den Aufnahmen 48, 49 festgeklemmt wer- 
den. In den Aufnahmen 48, 49 sind die Fasteile 39 
verdrehsicher gehalten. Dies wird durch entspre- 
chende Querschnittsausbildungen der Fasteile 39 
und der Aufnahmen 48. 49 erreicht. 

Das Werkzeug 5 wird mit selnem Schaft 10 in 
die Klemmhalterung 2b gesteckt. Die Fasteile 39 
werden von aul3en in die Aufnahmen 48, 49 so welt 
geschoben. bis sie an der RGckenflache des jewei- 
llgen Steges 43. 44 des Werkzeuges 5 aniiegen. 
Dann werden die Klemmschenkel mit den Klemm- 
schrauben 50. 51 gegen die Fasteile 39 gezogen, 
so dae sie einwandfrel festgeklemmt werden. 

Damit mit dem Werkzeug 5 eine Bohrung mit 
einer anderen Lange gebohrt werden kann, laflt es 
sich axial gegenuber der Klemmhalterung 2b nach 
Losen der Hydraulikspannung verstellen. 

Mit dem Werkzeug 5 wird zunachst im Werk- 
stuck die entsprechende Bohrung angebracht. Bei 
weiterem Bohrfortschritt kommen die Fasteile 39 
mit dem Bohrungsrand in Eingriff und stellen an 
ihm eine entsprechende Fase her. Aus diesem 
Grunde liegen die Fasteile 39 unter einem solchen 
Winkel zur Achse des Werkzeuges 5, dal3 sie mit 
ihren Schneiden axial uber den Spannteil 36 ragen. 
Falls die Fasteile 39 in ihrer Langsrichtung nachge- 
stellt werden mGssen. ist es ledlgllch notwendig. 
die Klemmschrauben 50, 51 zu lockern. Dann las- 
sen sich die Fasteile 39 stufenlos in die gewunsch- 
te Lage verstellen. um die Fasteile 39 bei unter- 



schiedlichen Bohrerdurchmessern jeweils zur Ania- 
ge am Splralbohrer 5 zu bringen. Da die federnden 
Klemmschenkel an den Spannteil 36 angebunden 
sind, mussen sie nicht gesondert an Ihm montlert 
5 werden. 

Es ist auch moglich. die Fasteile 39 nicht mit 
federnden Klemmschenkein festzuklemmen. son- 
dem sie an den Zwischenstucken 46. 47 mit 
Klemmschrauben unmittelbar zu befestlgen. Um 
10 eine Langsverstellung der Fasteile 39 zu ermdgll- 
Chen, konnen sie auf einem an den Zwischenstuk- 
ken 46. 47 verschieblich gelagerten Schlitten befe- 
stlgt sein. Der Schlitten selbst wird dann in seiner 
jewelllgen Einstellage relativ zum Werkzeug 5 mit 
;5 Klemmschrauben festgeklemmt. 

Bei samtllchen beschriebenen Ausfuhrungsfor- 
men konnen einfache Werkzeuge 5 eingesetzt wer- 
den. da die Schneidplatten 3. 4. 39 an der Klemm- 
halterung 2, 2a, 2b angeordnet sind. Dadurch kon- 
20 nen herkommliche Werkzeuge 5 verwendet wer- 
den, die sich einfach in die Klemmhalterung einset- 
zen lassen. Auch konnen unterschiedlich lange 
Werkzeuge in der Klemmhalterung untergebracht 
werden. Der Benutzer dieses Kombinationswerk- 
25 zeuges benotlgt darum nur eine Klemmhalterung 
fGr eine groBe Zahl von unterschiedlichen Werk- 
zeugen. Die Anschaffungs- und Lagerhaltungsko- 
sten kSnnen dadurch sehr gering gehalten werden. 
Bel samtllchen Ausfuhrungsformen ist es mog- 
30 lich, die Klemmhalterung mittels Spannzangen in 
der Werkzeugaufnahme zu spannen. Anstelle einer 
SpannhGlse ist die Klemmhalterung 2c. wie Fig. 9 
beispielhaft zeigt, mit einer beispielsweise vierfach 
geschfitzten Spannzange 54 versehen, vorzugswei- 
35 se einstGckig mit Ihr ausgebildet. die am frelen 
Ende ein Gewlnde 55 hat. Mit ihm wird die Klemm- 
halterung 2c in die (nicht dargestellte) Werkzeug- 
aufnahme geschraubt. Sie hat eine in Einschraub- 
rlchtung sich verengende Konusflache. die mit ei- 
40 ner Konusflache 56 der Klemmhalterung 2c zusam- 
menwlrkt. Dadurch werden die Spannelemente 20c. 
21c der Klemmhalterung 2c radial nach innen ge- 
drGckt, welche den Einspannschaft 10 des Werk- 
zeuges 5 spannen. Die Werkzeugaufnahme wird in 
45 bekannter Weise mit der Antrlebsspindel der Bear- 
beitungsmaschine verbunden. Da die Ausbildung 
und WIrkungsweise der Spannzange bekannt ist. 
wird sie nicht im einzelnen beschrleben. 

50 PatentansprUche 

1. Kombinationswerkzeug mit einer Werkzeugauf- 
nahme, die mit einer Antriebsspindel einer Be- 
arbeltungsmaschine kuppelbar ist und eine 
55 Aufnahme fur eine Klemmhalterung aufweist, 

die mit einem Spannteil in der Werkzeugauf- 
nahme spannbar ist und die einen Schaft eines 
Werkzeuges aufnimmt, und mit wenigstens ei- 
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nem Schneidenteil, 

dadurch gekennzeichnet. dafl der Schneident- 
eil (3. 4, 39) an der Klemmhalterung (2, 2a. 2b. 
2c) im Bereich ihrer Stirnselte vorgesehen ist. 

5 

2. Kombinationswerkzeug nach Anspruch 1 , . 
dadurch gekennzeichnet. daB die Klemmhalte- 
rung (2, 2a. 2c) in Umfangsrichtung mit Ab- 
stand voneinander liegende Spanneiemente 

(20 bis 23. 20a bis 22a) aufweist. und daB der io 
Schneidenteil (3, 4) an einem der Spanneie- 
mente befestigt ist. 

3. Kombinationswerkzeug nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, dafl der Schneident- is 
eti (3, 4) an einer dem benachbarten Spannele- 
ment (20 bis 23. 20a bis 22a) zugewandten 
Seitenflache des entsprechenden Spannele- 
mentes befestigt ist. 

20 

4. Kombinationswerkzeug nach Anspruch 2 oder 
3. 

dadurch gekennzeichnet. dafl das Spannele- 
ment (20 bis 23, 20a bis 22a) eine in der 
Seitenflache liegende Aufnahme (30 bis 33) fur 25 
den Schneidenteil (3. 4) aufweist. 

5. Kombinationswerkzeug nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet. dafl samtliche 
Spanneiemente (20 bis 23, 20a bis 22a) eine 30 
Aufnahme (30 bis 33) fur jeweils einen 
Schneidenteil (3. 4) aufweisen. 

6. Kombinationswerkzeug nach Anspruch 1 . 

dadurch gekennzeichnet. daB die Klemmhalte- 35 
rung (2b) mindestens eine schrag zur Achse 
des Werkzeuges (5) liegende Aufnahme (48. 
49) fiir den Schneidenteil (39) aufweist. 

7. Kombinationswerkzeug nach Anspruch 6, 40 
dadurch gekennzeichnet. daB der Schneident- 
eil (39) in der Aufnahme (48, 49) durch einen 
federnden Klemmschenkel festklemmbar ist. 

8. Kombinationswerkzeug nach einem der An- 45 

spriiche 1 bis 7, 

dadurch gekennzeichnet. daB das Werkzeug 
(5) gegenuber dem Schneidenteil (3. 4. 39) 
stufenlos axial verstellbar ist. 

50 

9. Kombinationswerkzeug nach einem der An- 
spruche 1 bis 8, 

dadurch gekennzeichnet. daB die Klemmhalte- 
rung (2, 2a. 2b) in der Werkzeugaufnahme (1) 
mit einer Spannhulse (11. 11 a, lib) hydrau- 55 
lisch spannbar ist. 



10. Kombinationswerkzeug nach einem der An- 
spruche 1 bis 8, 

dadurch gekennzeichnet, daB das Werkstuck 
(5) in der Klemmhalterung (2c) mit einer 
Spannstange (54) festklemmbar ist. 
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